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El propósito de este trabajo es, básicamente, e l de entender 
algunas dimensiones del funcionamiento de una planta netalmecánica, es-
pecialmente de características que aparecen incorporadas en los recur-
sos humanos como resultado del aprendizaje y otras de tipo organizativo 
que pueden ejqj l icar, en actividades de procesos discontinuos, una pro-
porción importante de los incrementos en l a productividad. 
Este trabajo es e l primero de una serie cuyo objetivo es ana-
l izaTj cpnpaí'ativamente s e l comportamiento de plantas seleccionadas res 
pecto de l a innovación tecnológica. El cr iterio ds selección de las 
mismas resultó de investigar las características que surgían de una 
muestra de empresas (1 ) , En dicho trabajo se distinguieron dos subgru-
pos, en imo de los cuales se encuadra e l caso seleccionado. Se trataba 
del correspondiente a plantas productoras de motores, automotores y tra£ 
** tores, las que presentaban altos niveles de ocupación con distintos n i -
veles de productividad. Eran actividades CCHI regímenes especiales de 
promoción que incluían inportantes restricciones a las inf)ortaciones 
conpetitivas. Además, exportaban una proporción reducida de su produc-
ción aunque destinabai un 12% de las mismas (1977) hacia E.E.U.U., Euro_ 
pa y Japón. También, se verif icaba en este subgr\:5>o, que los indicado-
res de cal i f icación de l a mano de obra se encontraban asociados con los 
de intensidad de capital. Otro elemento de interés de l a planta, que 
será objeto de análisis en este trabajo, es su representatividad respec 
to del régimen especial de motores a combustión inter^ia. 
(1 ) BERLINSKI, J . , (1980), "Características tecnológicas de estableci -
mientos de l a industria netalmecánica Argentina". Mineo. 
El proceso de entender la planta tuvo su r e f l e j o en l a forma 
de estructurar e l t rabajo , ya que fue resultado de aproximaciones suce-
sivas. Partimos de algunas de las ideas que sugería e l t rabajo de Aber-
nathy ( 1 ) , quien en su estudio sobre l a performance de l a f áb r i ca Ford 
destaca e l papel de l a planta de motores (ver su capítulo 5 ) , Como se 
recordará, l a hipótesis planteada en e l mismo era que l a tecnología u t i -
l izada comenzaba a ser " f l u ida " en una primera etapa, para trcinsformarse 
luego de un período de aprendizaje y experimentación en "espec í f ica " . 
De t a l manera, parecía interesante u t i l i z a r este enfoque en un contexto 
en donde la innovación tecnológica es , básicamente, de naturaleza adepta 
t i va y por lo tanto, incorporada en gran medida, en los bienes de capi -
t a l y en los "blue pr ints " de productos y procesos. 
Una vez que comenzamos a desarrol lar algunos indicadores sobre 
diversi f icación de las líneas de productos y sobre e l grado de especial i 
zación del equipo, l a disponibil idad de información nos orientó en dijpec 
ción a l trabajo de Markowitz y Rowe ( 2 ) . De t a l manera, solicitamos da-
tos sobre l a relación entre tareas y máquinas y l a variación a través 
del tiempo en los tiempos standard requeridos dentro de las l íneas de 
producción seleccionadas. Sin embargo, este proceso de desagregación tu 
vo que ser interruirpido, debido a no disponerse en e l momento de e labo-
rar este informe de l a información más detallada. 
Finalmente, no puede dejar de señalarse l a existencia de im-
portantes condicionantes a l a identi f icación de regularidades de largo 
plazo como las buscadas. Estas son las que conforman e l ambiente local 
(1 ) ABERNATHY, W.J. , (1978), "The Productivity Dilemma" (Roadblock to 
innovation in the automobile industry) , Johns Hopkins Universi.ty 
Press. 
(2 ) MARKOWITZ, H.M. y ROWE, A .J . , (1961), "Amachine tool substitution 
analysis" , en MANNE, A.S. y MARKOWITZ, H.M. , "Studies in Process 
Analysis" (Economy Wide Production Capab i l i t ies ) , Yale University. 
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caracterizado por frecuentes e intensas reversiones de la política eco-
n6raica (1). 
La planta, que será objeto de análisis, ccntenzó su actividad 
a fines de 1961 produciendo un motor de 6 cilindros. En dichos años se 
procedió a la puesta en marcha del equipo fabril con las primeras lineas 
de mecanizado de blocks, t ^ a de cilindros, fabricación de volantes y 
bancos de prueba. A mediados del 60 se incorporan al proceso motores de 
3 y 4 cilindros y otro de 6 cilindros. En 1967 y 1970 se realizan sen-
das airpliaciones del edificio de la fábrica; esta m^or opacidad permi-
tió incorporar en 1969 la línea de producción de árioles de levas y en 
1970/71 mejorar las correspondientes a blocks, t^as de cilindros e in-
troducir las líneas de cigüeñales y engranajes. En los años subsigxiien-
tes, las inversiones se concentraron en dos tipos de productos: se comen 
zó con el estudio de un motor de 6 cilindros (fase avanzada de otro ya 
existente) lanzado al mercado en 1979 y a partir de 1978 se decidió cons_ 
truir un motor de 8 cilindros, que se comenzó a utilizar con fines e3q>e-
rimentales a mediados de 1979. 
De tal manera, la planta se encuentra hoy organizada para pro-
ducir 3 grupos principales de productos. Los mismos están asociados con 
diferente grado de especialización de las líneas de producción. Así, en 
el primero, el mecanizado de blocks se realiza ccai los mismos equipos, 
tanto se trate de motores de 3, ó 6 cilindros, a cuyos efectos la ma-
quinaria debe ser ajustada. Lo mismo ocurre con el mecanizado de las res 
pectivas tapas de cilindros. Esto hace esta línea de producción 
(1) En un trabajo anterior TEITEL, S., (1979), "Notes on technical 
change induced under conditions of protection distortions and 
rationing". Working pa j^er N® 3U, IDB/ECLA/UNDP, ha tratado de re-
saltar algunas de estas características aunque en un contexto más 
estable. 
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Si bien la discusión detallada de este tema está más allá del 
objeto de este trabajo, no qiieríaraos dejar de plantearlo como un proble-
ma inportante en el análisis de la sustitución de inportaciones "deriva-
da" de esquemas de promoción. Es decir, la falta de desarrollo de una 
red de subcontratistas está aquí asociada no sólo con los problemas ge-
nerales de control de calidad de proceso o de especificación de materias 
primas sino también con problemas institucionales, que "a.priori" deter-
minan vm esquema de integración hacia atrás dentro de la firma diferente 
al que parecería más apropiado. 
(1) BARANSCN; J. , (1967), Manufacturing problems in India, the Cummins 
diesel experience, Syracuse University Press, Ccí>Itulo 7. 
determinaron que la típica elección "make-buy" se inclinara por la pri-
mera debido a las ventajas que resultarían relacionadas con el 3?égimen 
de promoción. De tal manera, no sorprenderla encontrar en las plantas cH^  
ligadas a este régimen especial, un porcentaje de integración hacia a-
trás del proceso de producción superior cd que se encontrarla en un me-
dio donde se dispusiera de mayor tiempo y/o diferentes incentivos para 
la integración de las partes. 
Así, las economías de escala relacionadas con el desarrollo de 
una red de proveedores no pueden ser internalizadas por la en^sresa, de-
bido a que en un mercado cautivo las consideraciones de costos asociadas 
a dichas econoralas parecen secundarias respecto de la alternativa de per^  
der el liderazgo del mercado. También la mayor ventaja relativa de los 
regímenes especiales de promoción respecto de los generales favorecía la 
mayor integración hacia atrás dentro de la firma. En tal sentido, aun-
que en otro contexto, se reabre una discusión iniciada por Baranson so-




^ Por su parte, el Decreto U808/65 no innova sustancialmente res^  
pecto del primero, excepto en lo que hace a porcentajes y a definicio-
nes de motores. Este Decreto aumentó los porcentajes de integración na 
cional. Así, las proporciones importables fluctuaban en el último año 
entre 10 y 20% de acuerdo a la potencia del motor. 
Después de muchos años, el Decreto 3317/79 dispuso una rever-
si&i en la tendencia de incrementar la integración nacional, auittóntSndo 
se entre 4 y 10 puntos de porcentaje la proporción importable sobre el 
valor CIF (entre 1980-83). Por dicho Decreto se levanta, también, la 
prohibición de importar motores a combustión interna aunque la misma to 
davía se encuentra a la espera de°la determinación del precio oficial 
correspondiente. 
Finalmente, con el objeto de tener una idea mSs precisa de la 
importancia relativa de la producción de la en^ jresa en el total de moto 
res reídos hoy por él régimen especial mencionado, hemos estimado la 
producción agregada y de la empresa para la década de los años 70 por 
tramo de potencia expresada en CV. Las cifras, tanto en motores como 
en potencias, confirman la inportancia de la planta analizada dentro 
del régimen de motores a combustión interna. 
•F 




3. EL PERSONAL OCUPADO Y LAS HORAS TRABAJADAS 
En el Gráfico N® 3.1 se presenta el promedio trimestral del 
personal ocupado en la firma desde principios de la década de 1970. La 
evolución es clara, ya que después de alcanzar un nivel relativamente 
estable hasta fines del año 1972, el indicador comienza a ascender has-
ta llegar a los picos observados durante los años 1975 y 1976. A partir 
de entonces comienza a descender, al principio suavemente, observSndose 
una tendencia bien marcada a partir del año 1978. Así, se llega en los 
últimos trimestres a niveles similares a los observados a principios del 
período analizado. El gráfico es de por sí elocuente de la evolución 
descripta, tratándose de una curva casi simétrica. 
Dada la evolución observada en el indicador de personal ocupa-
do, resulta conveniente subdividirlo en sus diversos con^onentes: mano 
de obra directa e indirecta y regular y extra, para lo cual se ha calcu-
lado el número de horas trabajadas para cada una de las categorías men-
cionadas. En el Gráfico N® 3.2 se relaciona la mano de obra indirecta 
regular (numerador) con la mano de obra directa regular (denominador); 
en el mismo se observa que después de alcanzar los puntos más bajos de 
esta relación en 1975 y 1976 (puntos que corresponden al de mayor nivel 
absoluto del personal ocupado), pasa a tomar a partir de 1978 los valores 
más altos del período. Es decir, la mano de obra directa es la que ma-
yores variaciones presenta, tanto en los períodos de contratación de per 
señal como en los de despido. 
La pregunta que nos formulamos a continuación correspondió a 
la evoluci<fo de las horas extras dentro del total de la mano de obra u-
tilizada. En el Gráfico N® 3.3 se presentan las fluctuaciones en la 
proporción de horas extras de la mano de obra directa (1). Así, se ob-
T i r El índice de Ta pixjporción de horas extras totales resultó similar 
al correspondiente a la mano de obra directa. 
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LA ORSANIZACIOí DE LA PLANTA, LA IMPORTANaA EE LCB DEPARTAMENTOS Y 
LAS CALIFICACIONES RELATIVAS. 
En primer lugar, con el objeto de tener vma idea de la in^jor-
tancia relativa de cada departamento, confrontamos un organigrama recien_ 
te de la planta con el respectivo número de horas trabajadas. La ínfor 
mación dispcaiible se presenta en los Cuadros N® 4.1 y 4.2. La fábrica 
se encuentra dividida en dos áreas principales: fabricación e ingenie-
ría por ima parte y los departamentos de relacicaies industriales y com-
pras por la otra. Sus funciones son las siguientes: 
a. El departamento de compras (COMPRA (1)) es el responsable del abas-
tecimiento y análisis de costos de los proveedores. 
b. El departamento de relaciones industriales (REUND) tiene a su car-
go el control del personal, la seguridad industrial y la sanidad. 
c. El área de ingeniería es responsable de las siguientes actividades: 
c. 1 ^licaciones (INGAPL): Es Un departamento encargado del desarro 
lio de distintos uses del motor. 
C.2 Especificaciones (INGESP): toma a su cargo la definiciSn del 
producto al usuario. 
c.3 Control de calidad (INGCAL): sus trabajos están orientados a 
controles dimensionales, de dureza, químicos y de vida. 
d. El área de fabricacifin tiene a su cargo los siguientes departamentos; 
d.l Planificaci&i y control (PLANIF): toma a su cargo la elabora-
ción de los programas de producción, la programación, mpvimien 
tos y control de los materiales. 
d.2 Ingeniería de manufactura (INGMAN): elabora el aspecto técnico 
de los prcyectos de inversión; como así también el análisis de 
(1) Las abreviaturas entre paréntesis son las usadas para encabezar 
las columnas respectivas de los Cuadros N® 4.1 a 4.4 
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los procesos, diseños, el estudio de inStodos y tiempos y las ne 
cesidades de herramental. 
d.3 Ingeniería de planta (INGPLA): su función básica es el manteni-
mieiito de los activos de la fábrica. 
d.1 Mecanizado (PROMAQ): se mecanizan los blodcs, tepas de cilin-
dros, bielas. Sitóles de levas, cigueficiles, etc. 
d.5 Armado (PROMOí): en este sector se realizan las tareas de lava-
do de piezas, armado de conjuntos, subconjuntos, armado del mo-
tor, control y puesta a punto en bancos de prueba y terminado. 
d.6 Inspección (INSPEC): es responsable por la tarea de inspección 
de partes, sean éstas de propia producción o de terceros. Las 
piezas son controladas en las et^as de mecanizado y ensamblado. 
En el Cuadro N® 4.1 se presenta la conposici&i porcentual de las 
horas regulares por departamento. Del mismo surge que mecanizado y mon-
taje representan desde un 60% de las horas regulares a principios del pe^  ^ 
rlodo analizado, hasta un 50% a fines del mismo; observándose al mismo 
tienpo, vm crecimiento de la mano de obra indirecta en tareas como las k 
de conprais, ingeniería de calidad, planificación y control de la produc 
ción, ingeniería de manufactura e ingeniería de planta. En términos de 
áreas, a mediados de 1980, el de fabricación insumía cerca del 80% de 
las horas normales y el de ingeniería representaba sólo el 8% de las 
mismas. 
Por su parte, en el Cuadro N® U.2 se presenta la composición 
porcentual de las horas extras. Si se excluye el período a partir de 
1978 donde se produjo una fuerte discontinuidad en la producción (ver 
Gráfico N® 5.1), se observará que el departamento de mecanizado represen 
ta en términos generales, xma proporción similar a la que corresponde a 
su incidencia en el total de horas regulares; comportamiento similar 
surge del análisis de las horas insxunidas por el departamento de montá- is. '4> 
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je. En tal sentido, al computarse la proporcídn de horas extras por 
unidad de horas regulares en los departamentos de mecanizado, montaje 
e inspección, dejando afuera el período mencionado de 1978, se obtie-
nen valores que sugieren la existencia de un "segundo tximo" equiva-
lente . 
Corresponde destacar la inportancia que asume el departamento 
dedicado al mantenimiento (INGPLA) tanto en las horas regulares como en 
las extras, lo que habla en favor del racional manejo del establecimien 
to; aunque no puede dejar de preguntarse, si el mismo no se transforroa 
en el receptáculo del personal no requerido en otros departamentos en 
épocas de "atesoramiento" de mano de obra. Esto último parece sugerido 
por las elevadas proporciones correspondientes a este departan^nto en 
el total da horas regulares del pritner seiiestre de 1978. 
Hechas estas glaciaciones sobre la inportancia de los departa 
mentos, pasaremos a analizar las calificaciones relativas. Así, con el 
objeto de analizar la jerarquización interdepartamentcil donde la califi 
cación es una variable de peso, se ha confeccionado el Cuadro N° H.3 
que intenta mostrar la dispersión de salarios medios registrada a media 
dos de 1979 respecto del séilario promedio por persona ocupada (1). 
Como se recordará, del Cuadro N® 4.1 surge que en el período re 
ciente correspondía a los departamentos de mecanizado, montaje e ingenie 
(1) En tal sentido, este cuadro no es estrictamente comparable con los 
anteriores, que fueron expresados en términos de horas trabajadas. 
Además, en la n«dida q\ae la proporción de horas extras difiera en-
tre departamentos, a través del tieirpo, considerando que éstas sea» 
remuneradas un 50% más que las horas regulares, podría cambiar el 
salario relativo. Esta comparaci&i puede estar éifectada también 
por la simetría interdepartamental propia de todo período de 
transición. 
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ría de planta cerca de 2/3 de las horas regulares, por lo tanto, a és-
tos se referirán principalntente los conientarios sobre las estimaciones 
del Cuadro N® U.3. Del mismo surge que el personal de operarios del de 
partamento de ingeniría de planta se encuentra remunerado por encima 
del promedio mientras que el de mecanizado y montaje está por debajo 
del mismo. En la medida que la dispersión salarial esté asociada con 
las calificaciones podría inferirse, a priori, que en la composición 
del personal de los departamentos de mecanizado y de nrantaje tiene fuer 
te peso el de operarios de nivel intermedio de calificación. En la 
columna siguiente - correspondiente a en5»leados, se ha querido identifi-
car a los departamentos mejor remxmerados respecto del promedio, los 
que parecen localizarse, especialmente, en la ingeniería de planta, 
montaje e inspección. 
Con el objeto de an^izar la dispersión salarial de la mano 
de obra directa (operarios), dentro de los 3 departamentos cotx m ^ o r p ^ 
so en la organización de la planta se ha confeccionado el Cuadro N® U.^ V, 
en donde las categorías salariales de A a H corresponden a las usadas 
internamente en la planta. Surge del cuadro que la mayor concentración 
de la ocupación en los departamentos de mecanizado y montaje corresponde 
a tramos de ingresos medios, sustancialmente por debajo del nivel más 
alto, mientras que en el caso de la ingeniería de planta éstos se encuen 
tran en el nivel subsiguiente al más alto (categoría B), lo cual puede 
interpretarse como un reflejo de las diferencias en calificaciones re-
queridas por cada uno de los departamentos. 
Con las limitaciones señaladas, si se tomara la dispersión sa-
larial por departamento como índice de la calificaciéo relativa, el re-
sultado indicarla que el groieso de la mano de cibra directa de. los depar 
tamentos de mecanizado y montaje se encuentran sustancialmente por de-
bajo del nivel más alto, contrariamente a lo que ocurre en el departa-
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A mentó a cargo del mantenimiento de la planta. En cuanto a la mano de 
obra indirecta, aparte del caso anterior, cobran especial importancia 
los departamentos terminales: montaje e inspeccifin. 
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CUADRO NO i+.l 
COMPOSICION DE LAS HORAS REGULARES POR DEPARTAMENTO 
^En porcientos; 
COMPRA RELIND IN6APL INGESP XNGCAL PLANIF INGMAN INGPLA PROMAQ PROMON INSPEC TOTAL 
7403 2 .4 4.4 1.5 1.0 2 .6 5 .9 5 .7 11.4 38.3 21.1 5 .8 100.0 
7406 2»5 4 .3 1.7 1.1 2 .7 5.8 5 .6 11.2 38.9 20.5 5 .7 100.0 
7409 2 .5 4 .2 1.5 1.2 2 .5 5 .8 5 .4 11.6 38.8 21.3 5 .2 100.0 
7412 2 .3 3 .9 1.4 1.0 2 .3 5 .2 5 .1 10.9 41.6 20.9 5.4 100.0 
7503 2 .2 3 .9 1.3 0 .9 2 .2 5.4 4 .8 11.3 43.1 19.8 4 .9 100.0 
7506 2 .7 4 .7 1.3 1.1 3 .0 5 .6 5 .2 11.4 40.0 19.7 5 .3 100.0 
7509 2 .4 4 .4 1.4 1.1 2 .7 5.6 5 .1 11.2 40.8 20.0 5.4 100.0 
7512 2 .5 4.4 1.4 1.1 2 .8 5.8 5 .5 11.3 39.9 20.0 5 .5 100.0 
t 7603 2 .4 4 .4 1.4 0 .9 2 .5 6 .2 4 .6 13.7 38.5 20.0 5 .5 lao.o 1 
7606 2 .5 4 .3 1 .3 0 .9 2 .5 6.1 4 .7 13.2 38.9 19.9 5 .6 100.0 
rsj o 7609 2.4 4 .4 1.3 0 .9 2 .4 6 .1 4 .7 12.7 39.7 20.0 5 .5 100.0 
1 7612 2 .3 4 .6 1 .3 0 .8 2 .2 6.1 4 .7 12.6 39.4 20.3 5 .7 100.0 
7703 2 .3 5 .1 1.3 1.0 2 .6 6 .0 4 .5 12.8 38.4 20.4 5.6 100.0 
7706 2 .3 4 .8 1.3 0 .9 2 .4 6 .3 4 .8 11.9 40.5 18.9 5 .8 100.0 
7709 2 .3 4 .9 1.2 0 .9 2 .4 6.6 4 .9 12.5 38.6 19.9 5 .8 100.0 
7712 2 .3 5 .3 1.5 1.0 2 .6 6 .7 5 .3 12.3 38.3 18.8 5 .9 100.0 
7803 3 .5 9 .3 2 .6 1.5 4 .3 8 .2 6 .1 19.9 29.9 10.0 4.6 100.0 
7806 4 .2 9 .5 2 .3 1.8 4 .3 7,1 6 .3 18.7 28.2 12.5 5 .1 100.0 
7809 3 .3 7 .6 1.9 1.5 3 .5 7 .3 5 .9 14.0 33.0 15.8 6 .2 100.0 
7812 3 .1 6 .9 2 .0 1.5 3 .6 7 .6 5 .7 14.4 32.0 16.8 6.4 100.0 
7903 3 .5 8 .0 1.9 1.6 3 .7 8 .2 5 .9 14.1 30.4 16.4 6 .2 100.0 
7906 2 .9 7 .4 2 .1 1.6 4 .0 8 .2 6 .1 14.0 31.8 15.3 6 .6 100.0 
7909 2 .9 6 .7 2 .1 1.5 4 .0 7 .8 6 .2 14.5 32.7 15.1 6 .4 100.0 
7912 2 .7 6 .4 2.1 1.5 4 .0 7.6 6 .2 14.0 34.1 15.0 6 .3 100.0 
8003 2 .9 7 .0 2 .0 1.5 3 .7 7 .6 5 .7 14.2 35.1 14.3 5 .9 100.0 
8005 3 .3 6 .9 2 .4 1.6 4 .0 7 .5 5 .8 13.8 34.1 14.6 6 .1 100.0 
FUENTES Y METODOS: Elaboraci&i propia en base a datos de la empresa. 
> 
> 
CUADRO NO 4.2 
COMPOSICI(»í DE LAS HORAS EXTRAS POR DEPARTAMENTO 
(En porcientcjs) 
to H 
COMPRA RELIND INGAPL INGESP INGCAL PLANIF INGMAN INGPLA PROMAQ PROMON INSPEC TOTAL 
7403 0 .2 3 .2 0.8 0.1 0.7 7.9 4.7 14.7 38.7 22.9 6 .2 100.0 
7A0& 0.3 3 .6 1.2 0.1 0 .7 7.1 5 .2 14.1 38.3 23.7 5 .8 100.0 
7 409 0.1 3 .8 1.2 0 .3 0 .5 7.8 5.1 12.1 40.9 23.2 5.1 100.0 
7412 0 .0 3.4 1.0 0.1 0.7 6.8 5 .2 12.3 44.1 20.9 18.1 100.0 
7503 0.1 3 .5 0.9 0.1 0.6 7.1 4 .8 14.0 42.1 21.4 5.4 100.0 
7506 0 .2 4.9 1.1 0.1 0 .8 9 .3 5 .6 13.2 38.8 20.2 5.8 100.0 
7509 0 .2 9 .7 1.4 0.0 0.9 8.1 3 .5 26.5 28.7 16.4 4.5 100.0 
7512 0 .3 6 .3 0.8 0.0 1.1 8.8 5.4 24.2 16.2 17.7 4.9 100.0 
7603 0 .2 4.1 0.7 0.1 0.8 9.0 4 .8 17.8 36.2 21.3 5.0 100.0 
7606 0 .2 4.1 0.5 0.1 0 .8 8.0 5.0 16.6 39.9 18.3 6.5 100.0 
7609 0.1, 4 .9 0.5 0 .2 0.6 10.5 5.4 21.2 37.6 12.9 6.0 100.0 
7612 0 ,2 4.5 0.7 0 .2 0.7 9.4 4.1 16.8 38.4 19.1 5 .9 100*0 
7703 0 .3 4.4 0.8 0 .3 0 .8 8 .3 4 .3 18.0 38.3 18.3 6.3 100.0 
7706 0 .2 7.4 2.1 0.6 1.1 7.3 4 .3 22.0 32.6 16.1 6 .3 100.0 
7709 0 .3 5 .4 1.8 0 .2 0.8 8 .2 4.7 16.3 35.2 21.5 5.6 100.0 
7712 0 .3 7 .5 1.9 0.3 1.0 7.7 5 .9 19.7 32.8 17.3 5.5 100.0 
7B03 0 .2 67.3 3.7 0.4 1.3 1.1 2 .3 4 .3 4 .1 11.6 3 .8 100.0 
7806 0 .0 81.6 0.0 2 .0 0.0 0.0 0.0 0 .1 O.Ó 13.6 2.7 100.0 
7809 0 .0 65.8 0.9 3 .6 6.8 0 .0 0 .0 1.8 0 .0 21.0 0 .0 100.0 
7812 0.0 42.2 0.8 3.8 10.1 1.2 0 .0 14.4 2 .3 24.5 0.7 100,0 
7903 0 .0 10.0 0.7 0 .2 0 .9 11.6 7 .6 34.0 19.5 9 .8 5.6 100.0 
7906 0.0 6.4 1.2 0 .0 1.8 12.6 6 .2 23.7 29.8 11.6 6.6 100.0 
7909 0 .2 4.6 0.7 0 .1 1.6 8 .3 5.6 16.4 37.2 18.0 7 .2 100.0 
7912 0.4 4 .3 0 .8 0.0 1.6 7.8 4 .9 15.4 38.5 20.2 6.1 100,0 
8003 0.0 10.6 0.5 0.0 0 .2 6 .3 4.4 26.5 35.1 11.0 5 .2 i o o ; o 
8005 0 .2 16.4 1.5 0.0 0 .2 14.1 4 .3 15.0 34.9 9.1 4.4 100.0 
FUENTES Y METODOS: Elaboración propia en base a datos de la empresa. 
CUADRO NO 1 .^3 
DISPERSION DE TOS SALARIOS MEDIOS DE OPERARIOS (MOD) Y EMPLEADOS (MOI) 









































FUENTES Y METODOS: Elaboracifin propia en base a datos de la empresa. 
(1) Incluye hasta nivel de "leader" (categoría A del 
Cuadro N® if.it) 
(2) Incluye jefes de división, si5)ervisores y auxilia 
res. ~ 
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CUADRO N^ »f.4 




:GORIA INGPLA PROMAQ FROM ON 
A 1.30 1.72 1,65 
B (1) 1.09 1.27 1.25 
c 1.00 1.07 1,02 
D .79 1.32 -
E .76 - -
F - (2) .91 (3) .92 
G - .7H .76 
H .59 .76 
FUENTES Y METODOS: Elaboración propia en base a datos de la eir j^resa. 
(1) Representa 34% de la ocupación. 
(2) Representa 59% de la ocupaci&n, 





5. LOS NI^^LBS DE PRODUCaON 
Los niveles de producción agregada fueron estimados definiendo 
cinco mediciones alternativas de volumen físico, a saber; el número de 
3 
motores, el número de cilindres, los cm de cilindrada, el peso (kg) del 
motor y la potencia (CV). Computados estos indicadores para el periodo 
correspondiente a la década del 70 (129 observaciones), se observa una 
definida asociación entre los mismos. En el Cuadro N° 5.1 se presenta 
la matriz de correlación entre estos indicadores, observándose alta sig 
nificatividad estadística con valores prácticamente unitarios. 
En el Gráfico N® 5.1 se presenta el valor de la cilindrada pro 
ducida, observándose una definida tendencia ascendente que pasa de un 
nivel del índice de 40 (IV trimestre 1977=100) a principios del periodo 
analizado, hasta niveles de 128 en el tercer trimestre de 1977. Luego 
de la fuerte discontinuidad de principios de 1978 parecería retomarse 
a un ritmo similar al correspondiente al punto de partida ya indicado 
(principios del 70). 
Por su parte, los motores producidos durante el período anali-
zado correspondían a cilindradas cuyos valores extremos eran de 2.500 y 
g 
8.800 cm , por tal motivo se estimaron los valores de las cilindradas 
promedio. Como resultado, si bien se observan flvctuaciones iniciales, 
estos valores se mantienen luego en niveles relativamente estables con 
desvíos no mayores al 10% respecto del promedio. 
En el Cuadro N® 5.2 se presenta la importancia porcentual de 
cada uno de los motores en el total de cilindradas producidas. Surge 
del mismo .que el grueso de la producción se ha concentrado en pocos 
motores. En cuanto al primero (motor 2),la evolución trimestral corres-
pondiente a 11 años indicarla que la proporción más frecuente es alrede 
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dor de 1/5 de la produccifin total. No obstante, en algunos trimestres 
pueden observarse Vcilores extremos que sólo en H de trimestres toman 
valores superiores al 30%. ^ 
Respecto de los motores 3 y H se observa que el primero deja 
de producirse a partir del cuarto trimestre de 1975 y el último comienza 
a ser producido en el tercer trimestre del año 1972. Antes de que se 
iniciara la producción de este último y después de discontinuar el mode-
lo inicial, la proporción mSs frecuente dentro del total de la cilindra-
da producida fue del 30%. 
A su vez, el motor 5 muestra ttna participación en los niveles 
de producción del orden de 40%, mostrándose sólo un punto anormal corres 
pendiente al segundo trimestre de 1975 asociado can fuertes tensiones 
sindicales. 
Con el objeto de ilustrar la estabilidad de la coirposici&i por 
centual de los principsiles motores en la cilindrada total, en el Gráfico >» 
N° 5.2 se presenta el Indice de producción del motor 5, siendo bastante 
clara su similitud con la evolución que surge del panorama agregado 
(ver Gráfico N® 5.1). Esto es resultado de la di versificación de sus 
principales usos: agropecuarios, industriales, vehiculares, los que no 
tienen conportamiento uniforme a través del ciclo econ&nico. 
Así, con el cdsjeto de proveer referencias indirectas sobre di 
chos usos se ha confeccionado el Cuadro N® 5.3, el que muestra la evolu-
ción trimestral de los indicadores del producto bruto interno, agropecua 
rio e industrial. Se han tomado sólo estos sectores por considerar que 
sus variaciones inducen directa e indirectamente (transporte) la mayor 
parte de la demanda de bienes de coital propulsados por motores a com-
bustión interna. Resulta claro del cuadro que en el primer periodo has-
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ta fines del año 1975 ambas actividades se encontraban sobre una tenden 
cia ascendente. A partir de entonces las mismas se apartan, observando 
se en la actividad industrial fuertes fluctuaciones con puntos de infle 
xifin similares a los observados en la producción de la empresa» desta-
cándose especialmente entre éstos la discontinuidad producida a partir 
de 1978. 
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CUADRO N® 5.1 
MATRIZ DE CORRELACION ENTRE MEDICIONES ALTERNATIVAS DE PRODUCaON 
MEDICION UNIDAD 1 2 3 h 5 
1. MOTORES N® 1.000 .992 .989 .993 .985 
2. aUNDROS N® 1.000 .997 .995 .995 
3. aUNDRADA 3 cm 1.000 .998 .999 
PESO kg 1.000 .997 
5. POTENaA cv 1.000 
FUENTES y METODOS: Elaboración propia en base a datos de la empresa. 
Númei^ o de observaciones = 129 
Corresponde a la información mensual desde Julio de 1969 
a Jxjtnio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo y Abril de 1978. 
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CUADRO NO 5.2 
COMPOSICION DE LA CILINDRADA PRODUCIDA 




1 ' 2 3 u 5 6 7 8 9 10 11 
0.8 15.0 32.1 0.0 52.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
6912 0.1 22.8 36.5 0.0 40.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7003 0.7 22.3 42.9 0.0 34.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7006 0.9 26.0 23.8 0.0 49.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7009 1.4 30.6 45.2 0.0 22.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7012 0.8 39.5 18.0 0.0 41.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7103 0.6 42.9 26.0 0.0 30.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7106 2.4 28.8 28.1 0.0 40.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7109 3.1 42.7 26.9 0.0 27.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7112 4.0 23.2 34.3 0.0 38.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7203 1.7 23.9 30.4 0.0 44.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7206 2.4 20.7 33.0 0.0 43.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7209 5.6 13.5 33.7 6.6 40.2 0.2 0.0 0.1 0. 1 0.0 0.0 
7212 5.8 19.4 26.2 5.5 42.9 0.0 0.0 0.0 0.2 0.0 0.0 
7303 2.7 13.1 28.7 13.5 41 .6 o.'o 0.0 0.0 0.3 0.0 p.o 
7306 7.5 19.3 14.9 13.7 44.1 0.0 0.0 0.2 0.3 0.0 b.o 
7309 10.0 18.1 19.1 12.3 40.3 0.0 0.0 0.2 0.0 0.0 0.0 
731^ 2 3.4 26.7 18.8 11.1 39i7 0.1 0.0 0.1 0.0 0.0 0.0 
7403 6.2 17.9 15.9 13.2 46.1 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7406 9.6 18.5 10.1 15.3 45.7 0.6 0.0 0.1 0.1 0.0 0.0 
7409 6.0 14.1 14.5 24.2 40.3 0.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7,412 3.2 18.7 20.7 16.5 40.6 0.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7503 5.3 25.4 14.3 21.8 32.5 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7506 8.3 34.3 12.9 40.1 4.2 0.0 0.0 0.0 0.1 0.0 0.0 
7509 2.7 22.9 5.5 22.7 45.4 0.6 0.0 0.0 0.2 0.0 0.0 
7512 3.0 23.3 0.0 30.4 43.1 0.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7603 3.7 23.2 0.0 31.8 40.2 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7606 3.8 27.5 0.0 29.4 38.6 0.5 0.0 0.0 0.3 0.0 0.0 
760"? 2.7 26.7 0.0 32.9 36.5 0.2 0.0 • 0.5 0,6 0.0 0.0 
7612 1.8 23.7 0.0 31.8 42,6 0.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7703 0.2 18.3 0.0 33.3 47.a 0.3 0.0 0.1 0.0 0.0 0.0 
7706 0.0 25.4 0.0 30.5 43.4 0.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7709 2.7 24.5 0.0 30.5 41.3 0.8 0.0 0.0 0.2 0.0 0.0 
7712 4.0 21.5 0.0 32.0 40.3 1.9 0.0 0.0 0.3 0.0 0.0 
7803 0.0 35.4 0.0 35.4 21 .7 7.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
7806 1.7 22.8 0.0 27.a 45.0 2.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0,0 
7809 2.4 21.6 0.0 28.1 46.3 0.8 0.0 0.0 0.0 0.8 0,0 
7S12 3.0 22.7 0.0 22.4 47.7 3.0 0.0 0.2 0.0 1.1 0.0 
7903 2.2 22.1 0.0 30.1 41.5 1.5 0.0 0.0 0.0 2.7 0.0 
7906 3.8 23.3 0.0 22.4 42.6 2.5 0.0 0.0 0.0 5.4 0.0 
7^09 4.0 20.8 0.0 24.9 38.3 1.3 0.0 0.0 0.2 9.8 0.8 
79i2 0.8 18.6 0.0 27.0 44.6 2.6 0.0 0.0 0.6 4.2 1.5 
8003 0.8 21.2 0.0 26.1 48.7 1.4 0.0 0.0 0.0 0.5 1.3 
SrOOÓ 2.1 24.8 0.0 27.4 37.1 0.6 0.0 0.0 0.0 6.2 1.7 
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6. LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD 
Dada la evoluciCn observada en el nivel de eirpleo y de produc-
ción agregada, en esta sección nos pregtintan«3s cuáles fueron los logros 
en materia de productividad. Por los problemas envueltos en computar 
indicadores con^jlejos, usaremos en esta sección dos mediciones siirples 
de productividad de la mano de obra. Con tal motivo, tomaremos en el 
numerador la cilindrada total producida (ver sección 5) y en el denomi-
nador indicadores alternativos de ocupación, a saber: total de horas d^ 
rectas (regulares y extras) y total de horas (directas e indirectas y 
regulares y extras). 
Antes de pasar al análisis corresponde señalar que la evidencia 
en^jlrica presentada en esta sección corresponde a la década del 70, por 
lo que resulta importante ubicarla con j^arativamente con lo acontecido 
en la década inmediata anterior. Así, el promedio quinquenal de motores 
producidos correspondiente a la segunda parte de la década del 70, com-
parado con igual periodo de la década anterior se triplica. En tal sen 
tido, la planta de los años 70 corresponde a vina escala diferente a la 
de la década anterior y, por lo tanto, a una "nueva" fábrica cvyas ca-
racterísticas discutiremos más adelante. 
En el Gráfico N® 6.1 se ha presentado la evolución del nivel de 
productividad por hora directa, el que muestra significativos progresos 
cuando se comparan los niveles iniciales con los alcanzados a fines del 
año 1976. Este aumento en la productividad de alrededor del 50% fue re 
sultado de mayores variaciones en la cilindrada producida (ver Gráfico 
N® 5.1), manteniéndose posteriormente en los niveles alcanzados. 
Por su parte, en el Gráfico N® 6.2 hemos presentado la evolu-
ción de la productividad, computando en el denominador como medici&i al 
temativa la correspondiente a las horas trabajadas directas más indirec 
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GRAFICO NO 6„2 
RELACION ENTRE CILINDRADA PRODUCIDA Y HORAS TOTALES DE LA MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECT/ 
(Indice IV trimestre 1977=100) 
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FUENTES Y METODOS: Elaboración propia en base a datos de la enpresa. 
7. LA RELAaON EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD, ESCALA Y PROPORaON DE 
HORAS EXTRAS 
Dada la evidencia presentada en secciones anteriores, nos par^ 
ció oportxano intentar la especificación de xma función donde podría en-
cuadrarse más sistemáticamente la relación empírica entre productividad, 
escala y proporción de horas extras. 
La asociación postulada entre productividad de la mano de obra 
y nivel de producción es positiva, fundamentándose tanto en las hipóte-
sis de Verdoom (1) como en las de Ckun (2). Como se recordará, el pri 
mero partió del supuesto de que el nivel de producción afectaba la produ£ 
tividad media de la mano de obra, hipótesis que sometió a test y por 
la significatividad estadística de sus estimadores concluyó que tal re-
lación era estable en el largo plazo. Según el segimdo autor, la expe-
riencia mostraba que la productividad de la mano de obra por hora ocupa 
da estaba claramente deprimida por bajos niveles de utilización de la 
cepacidad instalada. Una serie de razones llevaban a que el recurso 
trabajo se transformara en un costo f i jo : a) obligaciones contractuales, 
b) factores tecnológicos, tales como el mantenimiento de la planta y 
otras indivisibilidades, c) costos de despido y nueva contratación en 
(1) VERDOORN, J.P., (1949), "Fattori che regolano lo sviluppo della 
produtivita del lavoro", L'Industria. 
, (1956), "Complementarity and Icaig range projections", 
Econometrica. 
(2) OKUN, A.M., (1965), "The G^ between Actual and Potential Output", 
en OKUN, A.M., (Ed.), "The Battle Against Unemployment" (An intro-
duction to a current issue of public policy). 
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el futuro, d) aprendizaje realizado dentro del establecimiento y e) 
factores relacionados con la motivación del grupo humano que actüa en 
la planta. 
Asimismo, en la función especificada hemos agregado como varia 
ble independiente la proporción de horas extras en el total de horas de 
la mano de obra directa. Esto tiene que ver con la eventual decisión 
de sx^stituir un segundo tumo por horas extras. La hipótesis de asocia 
ción negativa entre variaciones en la proporción de horas extras y en 
la productividad media de la mano de obra surge de suponer que al traba 
jar permanentemente una proporción adicional de un segundo tumo se de-
'ben considerar elementos de fatiga que afectan negativamente la produc-
tividad de la mano de obra. 
En el Cuadro N® 7.1 se presentan los estimadores para la ftm-
ci&i especificada. La técnica utilizada fue un ajuste por mínimos cua-
drados ordinarios, a los cuales se le adicionó la rutina de Durbin (1) 
para ajustar el efecto de autocorrelación. Siqponiendo xon esquema auto-
rregresivo de primer orden, el estimador del mismo resultó ser de .72 
significativamente diferente de cero del punto de vista estadístico. 
Hechas las transformaciones, los resultados agregados validan las hipó-
tesis planteadas de asociación positiva entre productividad y escala y 
asociación negativa entre la primera y la proporción de horas extras de 
la mano de obra directa. Estas dos variables explican el H7% de las va 
riaciones en los niveles de productividad, observándose la existencia 
de colinearidad entre las variables exógenas. 
(1) DURBIN, J., (1970), "An alternative to the bounds test for testing 




^ Asinlsmo, dada la evidencia presentada en secciones anteriores 
de una marcada discontiniiidad en los niveles de producci6n a pax>tir del 
^ año 1978, se repiti6 este experimento separando las obsez^vaciones en 
dos svibconjuntos divididos por la fecha antes indicada. Sxirge del Cua 
dro N® 7.1 que los signos de los resultados agregados se verifican, 
también, a nivel de los sub-perlodos. Para realizar el ajuste por au> 
tocorrelaciíSn hemos utilizado como primera aproximación el mismo pará-
metro estimado para el modelo agregado. La intención fue aislar en la 
variación de los residuos exclusivamente lo referido a la heterogenei-
dad funcional. Con el objeto de verificar esta última se computó .el 
test de Chow, el que resultó (1) significativamente distinto de cero, 
indicando que las estimaciones parciales no pertenecerían al mismo mo-
delo agregado. Esto también surge de cd>servar que la eficiencia agre-
gada de las estimaciones es si^erior en el segundo periodo, observando 
se además, ausencia de multicolinearidad. 
De tal manera, dada la asociación negativa entre cambios en la 
e, productividad de la mano de obra y cambios en el nivel ?te horas extras, 
se debería confutar un costo adicional en la evaluación cdtemativa de 
aumentar la proporción de horas extras versus la introducción de un se 
gxmdo tumo. En cuanto a la relaci&i entre productividad y escala, el 
fenímeno es más complejo, dadas las características del establecimiento, 
pues esta relación se apoya en el comportamiento de las principales l í 
neas de producción, las que serán objeto de indagación en las seccio-
nes 9 y 10. 
(1) El valor del estadístico F fue de 6.26 con (3/122) grados de 
libertad. 
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CUADRO NO 7.1 
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (CMD), ESCALA (CIL), 



















(5) 12.105 20237.4 
í'; 
(7) 102 16.9322 .000005 -66.8847 .456 (3) 43.3851 2.443 
(10.1676) (9.28563) (3.05456) 
ft i: i: * 
(5) 17.523 14367.0 
íV 











.667 (4) 26.027 1.921 (5) .575 3170.2 
FUENTES Y METODOS: Aplicación de mínimos cuadrados ordinarios (015) a las variables transformadas con un esquema autore-
gresivo de primer orden según la rutina de IXJRBIN J. (1970). "An alternative to the bounds test for 
testing for serial-correlation in least-squares regression", Econometrica. 
N: Número de observaciones (meses). 
3 
CMD: Resulta de dividir el total de motores producidos expresados en cm de cilindrada (CIL) por el númerc 
de horas de mano de obra directa total (normal y extra). 
3 
CIL: Total motores producidos (en cm de cilindrada). 
EMD: Proporción de horas extras de la mano de obra directa sobre el total (normal y extra). 
( ): Corresponde al estadístico t. 
NOTAS: 
ft ftft. , estadísticamente significativos al 1% y 2.5% respectivamente. 
(1) Estimador del parámetro del esquema autoregresivo; (2) con (2/125) grados de l ibelad; (3) con 
(2/99) grados de libertad; (4) con (2/23) grados de libertad; (5) Farrar- Glauber Chi con 1 grado 
de libertad; (6) conprende el período Julio de 1969 a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo y Abril 
de 1978; (7) comprende el período Julio de 1969 a Enero de 1978; (8) comprende el período Mayo de 19T 




8. EL CAPITAL INSTALADO Y LA INTENSIDAD DE CAPITAL DE LINEAS DE PRODÜ£ 
CION SEIÍCCIONADAS 
Una primera ^roximacifin a la medici&i del coital fue realiz£ 
da a través del ctfn5>uto de la energía eléctrica (HP) instalada (1). Se 
seleccionó con tal motivo xin conjunto de líneas de producción de mecani-
zado y montaje. Los procesos realizados en las lineas elegidas represen 
tan sproximadamente 2/3 de la potencia instalada y tina proporción sustan_ 
cial del costo de producción del motor, por lo que pueden considerarse 
representativas del Cé5>ital instalado. 
En el Cuadi^  N® 8.1 se presenta la composición porcentual por 
línea dé producción de la potencia instalada correspondiente a la maqui-
naria existente a mediados de 1980 por año de adquisición de las mismas. 
Es decir, partiendo del inventario de maquinarias para cada una de las 
líneas seleccionadas se determinó el total de HP instalados correspondien_ 
te a svis respectivos motores. El cuadro indica también al año de insta-
lación de la maquinaria, las que en muchos casos, pertenecen a un sólo 
paquete de inversiones distribuido en varios años. 
Como se ve en el cuadro, un 12% del total de HP correspondien-
tes a las líneas seleccionadas no tiene fecha de incorporación, por lo 
q\ie si^ ondremos corresponden al período inicial. Los datos elaborados 
sugieren la existencia de dos períodos en el proceso de inversión (2): 
las décadas de los años 60 y 70; en ambos casos se trata de adquisiciones 
(1) Un enfoque similar y las referencias bibliográficas correspondien-
tes pueden verse en TEITEL, S., (1978), "Ihe strong factor 
intensity assumption: scsne empiriccil evidence". Economic development 
and cultural change. Enero. 
(2) Bajo el supuesto de que sólo una reducida proporción de las maquána-
rias existentes fueron puestas fuera de servicio al incorporar las 
nuevas. 
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realizadas a principios de las mismas a fábricas euz>opeas (1) y en am-
bos casos ligadas a innovaciones de productos. En este segundo perio-
do también debe señalarse la incorporacifin a partir de 1971 de las in-
versiones correspondientes a la linea 7. 
De los HP instalados a junio de 1980, el 26% correspondían a 
maquinarias incorporadas hasta 1969 inclusive y que como surge del cua-
dro, se trata básicamente de bienes incorporados en 1962 o sin fecha. 
La fuerte adición total observada en 1970 (16%) fortificó sola-
mente las lineas 1 y 3/U. A su vez, la incorporación correspondiente 
a 1971 se localizó especialmente en la l&ea 7 y en segundo término en 
la correspondiente a 3/U donde se trataba básicamente de un complemento 
del afio antezior. 
En la década del 70, abarte de lets adiciones importantes ya 
mencionadas, corresponde señalar las realizadas a fines del periodo aso 
ciadas con una nueva fase de un motor de 6 cilindros, las que se desta-
can en la Uhea 2 y 3/H correspondientes a los años 1977/78/79. 
De tal manera, mientras que en las lineas 5 y 6 las adiciones 
están más espaciadas a través del tierapo, las lineas 1, 2 y B/H corres 
ponden a incorporaciones localizadas especialmente a principios de los 
afios 60 y 70 y las asociadas con el desarrollo de la nxieva fase del 
motor de 6 cilindros a fines de la década del 70; mientras que en la 
(1) Sobre el problema de la maquinaria de segunda mano ver STRASSMANN, 
W.P., (1968), "Technological Change and Economic Development" 
(The Manufacturing Experience of Mexico and Puerto Rico), Coraell 
University Press, C^ltulo 6. También CCXDPER, C. y KAPLINSKY, R., 
(1974)-, "Second-Hand Equipment in a Developing Country" (A stu<fy 




linea 7 sus principales incorporaciones datan de principios del 70 
(1971/73) y de fines de dicha década (1977/78). 
Por Ultimo, en el Cuadro N® 8.2 se ha intentado medir la inten 
sidad de capital relativa de las líneas seleccionadas. Para realizarlo 
se conjjaró la inportancia porcentual de los HP instalados en cada línea 
con la coij^osicifin de las horas presencia de la mano de obra directa. 
La comparación de estos coeficientes se resune en la columna 3 que ex-
presa, así, el desvío respecto de la intensidad de cspital promedio. 
En los niveles más altos de intensidad se encontrarían las líneas 2 y 
7 con valores superiores al promedio de este conjxonto de líneas de me-
canizado. En el otro extremo, se encontrarían las correspondientes a 
5 y 6 con coeficientes equivalentes a la mitad o nrenos del promedio 
y en un valor intermedio las líneas 1 y 3/U (1). 
(1) Nos pareció interesante comparar estas estimaciones de intensidad 
de capital con las correspondientes a un promedio del último 
trimestre de 1977 de las horas standard estimadas por línea, ob-
servándose una clara asociación entre éstas y la intensidad de 
capital relativa. Así, las líneas con intensidad de capital 
más alta tienen a su vez la proporción de horas standard más alta 
y viceversa. 
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CUADRO NO 8.1 
COMPOSiCICaí PORCENTUAL POR AÑO DE INCORPORACIW DE LA MAQUINARIA 
Y LINEA DE PRODUCCION DE LOS HP INSTALADOS' A JUNIO 1980 
AÑO/UNE A 1 2 3/4 5 6 7 8 9 TOTAL 
SIN FECHA .013 .264 .132 .449 .014 .011 .153 .117 
1962 .052 .249 .102 .127 .625 .095 
1963 
1961» .024 .027 .017 .012 
1965 
1966 .003 .041 .066 . .375 .015 
1967 
1968 .426 .005 .020 
1969 .011 .007 
1970 .702 .006 .299 .005 .005 .163 
1971 .061 .126 .506 .195 
1972 .010 .004 .004 .239 .048 .030 
1973 .009 .010 .164 .130 .053 
1974 .023 .006 .033 .179 .052 .076 .032 
1975 .003 .089 
1976 .135 .139 .019 .076 .019 
1977 .148 .069 .051 .602 .071 
1978 .086 .090 .214 .158 .124 
1979 .023 .152 .012 .044 
1980 — - - — — — — .010 
FUENTES Y METODOS: Elaboración propia en base a datos de la enjjresa. 
CUADRO N® 8.2 
INTENSIDAD DE CAPITAL RELATIVA Y TIEMPO STANDARD EN LINEAS SELECaONADAS DE MECANIZADO 
(1) (2 ) (3 ) 
LINEA HP INSTA- HORAS INTENSIDAD DE HORAS 
LADOS PRESENCIA CAPITAL STANDARD 
RELATIVA 
(%) (%) (1 ) / (2 ) 
1 .158 .171 .923 
2 .253 .204 1.2U0 
3/4 .171 .171 1.000 
5 .047 .202 .232 
6 .043 .077 .558 








FUENTES Y METODOS: Elaboracifin propia en base a datos de l a en^sresa. Los datos de las 
columnas 2 y 4 corresponden a l pronedio del IV trimestre de 1977. 
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9. LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS 
En l a sección 6 medimos la relación entre la producción agre-
gada de la planta y l a mano de obra directa insumida. Señalamos, entc^ 
ees, que subyacían en esta estimación relaciones similares a nivel de 
linea de producción. Es decir, la naturaleza discontinua del proceso 
puede presentar situaciones donde coexistan niveles elevados de produc-
tividad en determinadas lineas con bajos indicadores agregados ( 1 ) . 
El análisis que se realizará en esta sección corresponderá a 
7 líneas de mecanizado y 2 de montaje para las que se ha estudiado l a 
evolución de l a productividad de l a mano de obra directa en l a década 
de los años 70. Se trata, en la generalidad de los casos, del período 
comprendido entre mediados de 1972 y mediados de 1980. En algvinas l í -
neas, sin embargo, se cuenta con información anterior peto con distinto 
grado de homogeneidad. 
Para real izar estas mediciones se han tomado como punto d^ par 
tida las definiciones usadas en l a planta: 
a. Horas presencia: corresponde a las horas trabajadas (regulares y ex 
tras ) por los operarios presentes. 
b. Preparación y puesta a punto de las máquinas: tiempo requerido para 
pasar del mecanizado de um lote a otro distinto. 
c. Horas perdidas: es l a sumatoria de los tiempos iiiproductivos no im-
putables a l operario (incluye e l correspondiente a l tiempo de pre -
paración y puesta a punto de las máquinas). 
d. Producción realizada: es la cantidad de unidades aprobadas durante 
e l período. 
(1) Ver al respecto las consideraciones efectuadas por PACK, H., (1979), 
"The capital goods sector in LDC s: A survey", mimeo, World Bank, 
a l comparar productividad en tareas con productividad agregada 
de la planta. 
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Así, el indicador de productividad resultó de computar: d/(a+b-c). 
En el Gráfico N® 9.1 se presenta la evolución de la producti-^ 
vidad de la mano de obra directa correspondiente a la línea 1 a partir 
del segundo trimestre de 1971 hasta el mismo período de 1980. El Grá-
fico muestra prácticamente dos niveles: lai primer escalSn que abarca 
desde el segundo trimestre de 1972. hasta fines del 74. Por su parte, 
en el período comprendido entre el segundo semestre de 1975 y el mismo 
l^so de 1977 tuvo lugar un increnfinto en la productividad de aproxima 
damente 1/3, pasando luego a niveles similares a los de 1975. 
El Gráfico N® 9.2 (línea 2) muestra intensas fluctuaciones, 
aunque considerando sus picos refleja una tendencia creciente ( I I I Tri 
mestre 1972, IV Trimestre 197U y I I I Trimestre 1977), tendencia que 
también presentan los valores más bajos alcanzados por dicha serie. 
í-j 
El Gráfico N° 9.3 indica que hay dos esccilones de productividad 
en la línea 3. El primer período, coirprendido entre mediados de 1972 y 
fines de 1974. El segundo, donde exceptuando las observaciones de me-
diados del 78, muestra una tendencia creciente llegando hacia fines de 
1977 a un nivel que inplica un incremento respecto de fines de 1975 del 
30%. 
En cuanto a la línea 4, 
en el Gráfico N® 9.4, se xndica que el 
nivel alcanzado a mediados de 1972 va ascendiendo lentan»nte hasta He 
gar a fines del período analizado a valores que representan un incre-
mento entre pxmtas del 50%. 
En el Gráfico N® 9.5 puede verse la evolución de la productivi-
dad de la mano de obra directa por unidad producida en la línea 5. Com 
parando los dos puntos más cQ.tos de principios del 72 y fines del 77, >• 
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se obsez*va que representan un aumento del 17%. Dicha tasa de crecimien 
to es algo superior a la que resultarla de conparar los dos ptintos más 
bajos registrados en" el segxmdo trimestre de 1974 y el mismo período de 
1978. 
El Gráfico N® 9.6 muestra una tendencia creciente en la produ£ 
tividad de la línea 6. Desde los niveles observados a principios de los 
años 72 pasa a los picos de fines del 77 para luego decrecer a los val£ 
res alcanzados a mediados de este último año. De cualquier manera, se 
obtuvo un incremento entre extremos del 60%. 
Por su parte, en la línea 7 se observa un claro aumento de la 
productividad (GrSfico N® 9.7) desde la iniciacifin de su produccián 
( I I I Trimestre 1972) hasta el mismo trimestre de 1974 con ligeras fluc-
tuaciones en el nivel de productividad alcanzado. Eliminando, quizás, 
algunos puntos extremos de fines del 74 y principios del 75, podría 
pensarse en un incremento sostenido de la productividad, pero a una t¿ 
sa decreciente. 
La productividad de la linea 8 (Gráfico N® 9.8) muestra nive-
les crecientes si bien con los usuales valles de mediados del 75 y prin_ 
cipios del 78 respectivamente. Así, desde su nivel de fines de 1974 
llega al mismo período de 1979 a magnitudes que representan \in aumento 
del 20%. 
Por último, en el Gráfico N® 9.9 (línea 9) se observa, a partir 
de mediados del 75, un crecimiento intenso de la productividad; tal es 
así que podría verse esta evolución como la de dos escédones ccn una 
fuerte discontinuidad, dado que los niveles iniciales se duplican en el 
segundo periodo. 
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En síntesis, si quisiéramos generalizar el comportamiento de 
las distintas lineas de produccifin, observaríamos que la evolución de 
la productividad puede subdividirse en dos o tres períodos. Si tomSra 
mos tres períodos, los cortes corresponderían a las dos caldas del ni-
vel de productividad observadas a mediados del 75, debido a las fuertes 
tensicHies sindicales, y la de principios del 78, como consecuencia de 
la fuerte retracción de la demanda. Los datos también podrían sugerir 
dos períodos separados por esta última discontinuidad, corte que añedí 
ticamente nos parece el más apropiado y así lo hemos adoptado al tratar 
de controlar econométricamente (ver sección siguiente) la evolución de 
la productividad de la mano de obra. Considerando los tres períodos 
enunciados, en el primero se observan fluctuaciones en la mayor parte 
de los casos, luego crecimiento sostenido y finalmente estancamiento, 
excepto especialmente en la línea 7 donde parece más un caso de creci-
miento sostenido a una tasa decreciente. 
Dada esta evidencia, resulta de interés indagar su relaciáa 
con los niveles de productividad general de la planta. Para realizarlo 
hemos tomado dos períodos: el qxie va desde mediados de 1973 al mismo 
lapso de 1977 y el posterior a esa fecha hasta mediados del 80. En el 
primero, frente a un incremento de la productividad agregada del 23% se 
observan aumentos del 119% en la línea 9, 89% en la línea 7, 73% en la 
línea 6 junto a un aumento de sólo 28% en la línea 2. Un fenómeno si -
milar, aunque de diferente signo y con5)ie5idad se observa én el segun-
do período (1). 
(1) En este análisis intertenporal existen problemas metodológicos al 
conparar simultáneamente, aunque en \in período largo, el crecimien 
to de la productividad de la mano de obra en diversas líneas de ~ 
producción y el correspondiente a la producción agregada. Especial 
mente en el segundo período donde ante la disminución del subsidio" 
contenido en las tasas de interés disminuyó la escala, y, por ende, 
los stocks y el período medio de fabricación. 
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Estas discrepancias no pueden sólo explicarse por la relativa 
intensidad de capital (ver Cuadro N® 8.2) y/o la especificidad de las 
líneas de producción. Las causas deben buscarse en la organización de 
la producción ( l ) y dentro de sus determinantes, especialmente, la es-
cala de actividad. Por tal motivo, en la sección siguiente se enfati-
zan algunos de estos aspectos dentro de un enfoque multivariado. 
(1) Corresponde señalar aquí, como se mencionara en la introducción, 
que la información disponible no permitió realizar el análisis de 
tallado de la secuencia de tareas, tanto entre lineas de produc-"" 
ción como dentro de cada una de ellas. Esto nos hubiera llevado, 
finalmente, a la formulación de vm modelo de programación de la 
producción. 
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FUENTCS Y METODOS; Elaboración propia en bas« a datos de la empresa. (1) Incluye 
tiempo de preparacite de máquinas, excluye horas perdidas. 
GRAFICO NO 9.4 
LINEA 4: RELACION ENTRE UNIDADES PRODUCIDAS Y HORAS DIRECTAS TRABAJADAS (1) 
(Indice IV trimestre 1977=100) 
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F U E N T E S Y METODOS: Elaboración propia en base a datos de l a en^iresa. ÍIJ Inclxjye tiempo 
de preparación de máquinas, excli^e horas perdidas. 
GRAFICO N" 9.7 
LINEA 7: RELACION ENTRE UNIDADES PRODUCIDAS Y HORAS DIRECTAS TRABAJADAS (1) 
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LINEA 8: RELACION ENTRE UNIDADES PRODUCIDAS y HORAS DIRECTAS TRABAJADAS (i) 
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FUENTES Y METODOS: Elaboracdfin propia en base a datos de la emprssao Cl) Incluye 
tiempo de preparación de máouinas s í^fcluve horas ney'didflR. 
GRAFICO N® 9<,9 
LINEA 8: RELACION ENTRE UNIDADES PRODUCIDAS y HORAS DIRECTAS TRABAJADAS (i) 
(Indice IV trimestre 1977=100). 
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FIANTES Y METODOS: Elaboración propia en base a datos de la en5)resa. (1) Incli;ye 
tiempo de preparación de máquinas, excluye horas perdidas; 
10. LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD, ESCALA, TIEMPO STANDARD 
y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS EN LINEAS DE PRODUCCION SELEC-
CI Oí ADAS 
Una vez presentada la evolución de las series de productividad 
(ver sección 9), pareció conveniente formular una aproximación economé-
trica de la relación empírica entre productividad, escala, tiempo stan-
dard y tiempo de preparación de máquinas. Esta relación fue computada 
para 7 líneas de mecanizado excluyéndose, en las 2 líneas de montaje, 
la variable tiempo de preparación de máquinas, debido a su escasa impor 
tancia. 
El criterio seguido ha sido el de usar la información mensual 
disponible, desde principios de 1971 hasta mediados de 1980, para tratar 
de encontrar eilguna regularidad enpírica que fuera significativa desde 
el punto de vista analítico concerniente a las variables analizadas. 
Con tal motivo, el énfasis ha sido puesto en los signos más que en el 
valor de los coeficientes. 
Por un lado, se computó la relación para todo el periodo y, 
en base a la información previa, se realizó un corte en la serie tem-
poral coincidente con la fuerte discontinuidad observada a partir de 
principios de 1978 que implicó la siaspensión de la producción por tres 
meses. Estos cortes fueron, posteriormente, sujetos a un test de Cova 
rianza para determinar si las relaciones funcionales estimadas pertene 
cían al mismo modelo agregado. 
La relación estimada fue computada para \m nümero de observacio 
nes consideradas homogéneas de acuerdo a la composición de la línea; 
por eso, en algunos casos, como en las primeras 4 líneas, se excluyeron 
líf observaciones. 
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za, cí>licando el criterio de Chow, de la relación empírica estimada en 
el Cuadro N" 10.1, tratando de verificar si el corte temporal refleja d^ 
ferencias estadísticamente significativas en las funciones estimadas. 
Los resultados muestran que, en casi todos los casos (excepto en las l í -
neas 2 y 8), el test referido es significativamente diferente de cero, 
es decir, que las estimaciones realizadas para cada \mo de los sub-perío_ 
dos no corresponden al modelo agregado (1). 
De los estimadores presentados en esta sección surge, como he-
cho más significativo, la importancia de la variable esccula como deter-
minante de los cambios en la productividad de la mano de obra directa. 
La misma fue medida tanto a través de su definición tradicional de unida^  
des producidas como de tiempo de preparación de máquinas. El segundo 
lugar, con mayores excepciones, corresponde al elemento organización de 
la producción, que fue incorporado a través de las estimaciones de tiem-
po standard. Finalmente, pudo comprobarse que las funciones estimadas 
para los sub-períodos divididos por la discontinuidad de 1978, no perte-
necían, en su mcyor parte, al mismo modelo agregado. 
(1) Al evaluar este test debe considerarse que sus resultados podrían 
estar afectados por el hecho de mantener en cada uno de los sub-
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CUADRO N® 1 0 . 1 
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(15) 59 ,144569 .000047 -.068029 
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(14) 95 .05501 .000052 .011497 -.045047 .212 (2) 9.435 2.000 
(4.10688) (4.03489) (2.58057) (.32462) 
í: í! 5'f i: 
.396281 (12) 3.712 
(4.15841) 











.261 (3) 8.994 2.055 (12) 9,308 









.263 (4) 3.977 1,900 ( 1 2 ) 7O386 
N ORDENADA 
LINEA: 3 
( 1 4 ) 95 .226847 
( 4 . 8 1 7 0 4 ) 
sV 
CUADRO NO 10.1 (cont.l) 
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA), 
TIEMPO STANDARD (HOS) Y TiLMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS (PRH) 
QUA 
EN LINEAS DE PRODUCCICW SELECCIOTADAS 
HOS PRH D.W. 
.000086 - . 1 2 2 5 9 1 - . 590876 .307 ( 2 ) 14 ,888 2 .196 
( 4 . 1 0 9 8 9 ) ( 1 . 9 2 8 9 6 ) ( 3 . 3 0 4 7 ) 
S'í sVs'jff * í: 
( L ) R O 
.607801 
( 6 . 7 7 9 1 2 ) 
it 
FG 
( 1 2 ) 13 .171 
* 
( 1 5 ) 69 .208657 
( 4 . 9 0 5 5 5 ) 
sV 
.000079 
( 3 . 9 4 3 0 1 ) 
í: 
- . 1 3 6 4 4 1 
( 2 . 4 2 3 5 2 ) 
i: 
.9513 
( . 9 5 0 2 9 ) 
.302 ( 3 ) 10.800 2 .598 
FT 
( 1 2 ) 7 .594 
I 
S (16) 26 
I 
.302149 
( 2 . 1 7 4 8 7 ) 
.000170 
( 2 . 9 8 4 6 6 ) 
í: 
- . 192973 
( . 9 8 0 3 2 ) 
- . 5 2 6 1 3 5 
( 2 . 1 0 3 2 8 ) 
s'ísV 
.475 ( 4 ) 8 .540 2 .352 
* 
( 1 2 ) 8 .749 
ííftft 
LINEA: 4 
( 1 4 ) 95 .094828 
( 4 . 2 7 5 2 ) 
it 
.000018 
( 5 . 0 4 3 8 7 ) 
.031792 -1 . 27008 
( 1 . 0 7 6 4 3 ) ( 3 . 7 4 3 8 8 ) 
.305 ( 2 ) 14 .751 2 .096 
ft 
.657678 
( 7 . 3 7 1 0 2 ) 
ft 
( 1 2 ) 4 . 3 8 1 
( 1 5 ) 69 .038615 
( 1 . 9 0 9 8 2 ) 
FTFTFT 
.000239 
( 7 . 3 5 6 2 6 ) 
ft 
.053763 
( 2 . 0 5 5 4 9 ) 
FTFT 
.368364 
( . 5 0 8 5 5 ) 
.498 ( 3 ) 23 .483 2 .473 ( 1 2 ) 4 .689 
( 1 6 ) 26 .306446 - . 0 0 0 0 5 1 - . 1 3 0 5 3 1 - 1 . 5 5 7 6 2 
( 6 . 3 8 7 5 2 ) ( . 7 4 8 3 1 ) ( 1 . 9 4 4 4 7 ) ( 5 . 0 7 7 2 3 ) 
ft ftft ft 
.551 ( 4 ) 11.230 2 .252 ( 1 2 ) .536 
N ORDF.NADA 
LINEA: 5 
(17) 109 .2214902 
(2.23835) 
CUADRO NO 10.1 (cont.2) 
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA ÍQUA), 




















(18) 83 .764682 .000047 1.0747 -6.00023 
(4.74189) (5.44018) (.96925) (2.11734) 
i! í: iiA 
.298 (6) 12.637 1.818 (12) 1.235 










.684 (4) 19.050 2.267 (12) 2.986 
LINEA: 6 


























.481 (6) 26.364 2.481 (12) 8.796 
(16) 26 .075863 .000154 1.33339 -.152684 
(.954423) (1.86589) (4.57728) (.040075) 
ftsVft ft 
.598 (4) 13.413 1.949 (12) 6.618 
N ORDENADA 
LINEA: 7 
( 1 9 ) 92 .00U331 
(U .5080 IF) 
CUADRO N® 10-» K c o n t . 3) 
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA), 
TIEMPO STANDARD (HOS) Y TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS (PRH) 
QUA 
.000058 
( 6 . 7 9 8 2 1 ) 
i: 
EN LINEAS DE PRODUCCION SELECCIONADAS 
HOS 
- .0073U3 
( 1 . 1 U 4 7 3 ) 
PRH 
- . 132902 .371 
( . 5 9 3 7 2 5 ) 
D.W. 
( 7 ) 18.866 2 .087 
( L ) R O 
.461279 
(T Í .95596) 
it 
FG 
( 1 2 ) 19.625 
it 
( 2 0 ) 66 .117275 
( 5 . 5 0 0 7 2 ) 
sV 
.000053 
( 6 . 3 8 8 ) 
i: 
- . 024939 
( 3 . 3 1 2 6 7 ) 
J'r 
.108827 
( . 3 7 9 1 9 ) 
.505 ( 8 ) 23.088 2 .313 
i: 
(12) 5 . 927 
o (16) 26 .091617 
( 3 . 1 4 9 2 5 ) 
it 
.000063 
( 3 . 5 3 4 5 3 ) 
i: 
.006798 
( . 7 4 6 3 2 ) 
- . 606492 
( 1 . 7 3 0 2 1 ) 
ititil 
.563 ( 4 ) 11.728 2 .407 
* 
( 1 2 ) 11 .554 
it 
LINEA: 8 
( 21 ) 106 .133282 
( 7 . 9 5 1 8 8 ) 
.000016 
( 4 . 0 0 3 4 4 ) 
it 
- . 0557235 
( 3 . 9 8 5 3 3 ) 
.216 ( 9 ) 15 .431 2 .210 
it 
.69157 ( 1 3 ) .11964 
( 9 . 6 1 4 3 9 ) 
(22) 80 .114391 
( 5 . 6 2 8 4 1 ) 
it 
.000018 
( 3 . 6 8 9 6 3 ) 
it 
- . 043130 
( 2 . 5 7 0 0 3 ) 
.181 ( 1 0 ) 9 .707 2 . 3 3 1 ( 1 3 ) .15327 
( 1 6 ) 26 .195561 
( 1 0 . 9 7 2 2 ) 
ft 
.000013 
( 2 . 9 0 1 5 ) 
it 
- . 101522 
( 6 . 7 1 3 5 2 ) 
it 
.703 ( 1 1 ) 30 .523 1 .794 ( 1 3 ) .57797 
N ORDENADA 
IINEA: 9 
(21) 106 .169755 
(17.2591) 
f: 
CUADRO NO lO.lfccait. U) 
LA RELACION EMPIRICA ENTRE PRODUCTIVIDAD (PRO), ESCALA (QUA), 
TIFMPO STANDARD (HOS) Y TIEMPO DE PREPARAaON DE MAQUINAS (PRH) 







PRH F. D.W. 







(22) 80 .149181 .000015 -.089670 
(12.1308) (2.22018) (7.08954) 
i! i: it 
.422 (10) 29.832 1.931 (13)1.05713 
(16) 26 .200055 .000038 -.14913 
(13.6392) (3.16017) (7.15558) 
.707 (11) 31.173 2.752 (13) .01439 
FUENTES Y METODOS: Aplicación de mínimos cuadrados ordinarios (OLS) a las variables transformadas con un esquema autore-
gresivo de primer orden según la rutina de DURBIN, J. (1970). "An alternative to the bounds test for 
testing for serial-correlation in least-squares regression", Econometrica. 
N: Número de observaciones (meses). 
PRO: Resulta de dividir e l total producido (QUA) por e l número de horas trabajadas (incluye tiempo de pre-
paración de máquinas, excluye horas perdidas en concepto de fa l ta de materiales, desperfecto de máqui-
nas, dispositivos o herramientas, f a l t a de energía, etc . ) 
QUA: Total producido (unidades). 
vj 
to 
CUADRO NO 10.1 (cont. 5) 
HOS: Tiempo standard promedio (horas) por unidad producida en la línea. 
PRH: Tiempo de preparación de máquinas como proporción de nümero de horas que la mano de obra está pre-
sente en la linea. 
( ): Corresponde al estadístico t. estadísticamente significativos al 1%, 2.5% y 5% respec 
tivamente. 
NOTAS: (1) Estimador del parámetro del esquema autorregresivo; (2) con (3/91) grados de libertad; (3) con 
(3/65) grados de libertad; (4) con (3/22) grados de libertad; (5) con (3/105) grados de libertad; 
(6) con (3/79) grados de libertad; (7) con (3/88) grados de libertad; (8) con (3/62) grados de l i -
bertad; (9) con (2/103) grados de libertad; (10) con (2/77) grados de libertad; (11) con (2/23) 
2 2 
grados de libertad; (12) Farrar-Glauber Chi ccn 3 grados de libertad; (13) Farrar-Glauber Chi con 
1 grado de libertad; (lU) comprende el período Abril 1972 a Junio 1980 excluyendo Febrero, Marzo y 
Abril de 1978 por no producción. Hay información desde Febrero de 1971 no homogénea (líneas 1 y 3 
(15) comprende el período Abril de 197U a Enero de 1978; (16) comprende el período Mayo d4 1978 a 
Junio de 1980; (17) comprende el período Febresro de 1971 a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo 
y Abril de 1978; (18) comprende el período Febrero de 1971 a Enero de 1978; (19) comprende el perl 
do Julio de 1972 a Junio de 1980 excluyendo Febrero, Marzo y Abril de 1978; (20) comprende el perí 
do Julio de 1972 a Enero de 1978; (21) comprende el período Mayo de 1971 a Junio de 1980 excluyend 
Febrero, Marzo y Abril de 1978; (22) comprende el período Mayo de 1971 a Enero de 1978. 
CUADRO NO 10.2 
TEST DE COVARIANZA (CHOW) ( 1 ) DE LA FELACICH EMPIRICA ENTRE PRO-
DUCTIVIDAD, ESCALA, TIEMPO STANDARD Y TIEMPO DE PREPARACIOÍ DE 











.038088 ( 2 ) 5 .353 
is 





.017607 ( 2 ) 2 . 1 9 7 





.350351 ( 2 ) 4 . 8 8 1 * 





.111219 ( 2 ) 12 .289 
ár 





3 .69992 ( 3 ) 4 .155 

















.042636 (4) 8.995 





.002191 (5) 2.464 





.017526 (5) 4.601 
A 
FUENTES Y METODOS: En base a las regresiones del Cuadro N® 10.1 
* estadísticamente significativos al 1% de probabilidad. 
(1) CHOW, 6.C., (1960) "Test of equaHty between sets 
of coefficients in two linear regressions", Econometrica, 
vol. 8, N® 3, July; (2) con (4/87) grados de libertad; 
(3) con (4/101) grados de libertad; (4) con (4/84) 




11. LOS CAMBIOS EN LA TECNOLOGIA 
La fuente documental que se ha tomado como principal referencia 
histórica de l a planta, ha sido la memoria anual dirigida a los accionis 
tas que acompaña al respectivo balance. Los aspectos industriales han 
tenido en dicha memoria una cobertura generosa por lo que pudo servir 
como esqueleto para nuestro anál is is . De tal manera, e l contenido de 
las memorias, correspondiente a los ejercicios cerrados desde 1962 a 
1980 inclusive, fue clasif icado en grandes temas, a saber: ingeniería, 
inversiones, producción, ventas, aplicaciones, etc, desde donde coinenz6 
la redacción de esta sección para hilvanarse, luego, con e l resto del 
trabajo. 
En un principio (1962), l a firma europea brindó ^oyo técnico 
para producir el primer motor y dio aprobación a las partes fabricadas 
en la Argentina. De ta l manera, hacia 1965 l a planta producía un motor 
xle 6 cilindros con más de un 80% de integración nacional, gestándosej 
4I mismo tiempo, e l proceso para la fabricación de un nuevo motor l i v i a 
no de l a misma cilindrada pero de mayor potencia ( 1 ) . También, en este 
caso, l a responsabilidad del proceso, selección de máquinas, proveedores 
e incluso apoyo financiero estaban ligados a la firma europea. Así, a 
fines de l a década de los años 60 se so l ic i ta autorizar l a importación 
de máquinas para e l mecanizado de cigüeñales, se estudia l a incorpora-
ción de otras máquinas para e l mecanizado de blocks y se analiza, tam-
bién, su efecto en las necesidades de ampliación de l a planta. Este es 
e l panorama hacia principios de los años 70, a l cual l a información cuan 
titativa de este trabajo se re f iere . Cabe consignar que e l inductor de 
la expansión de capacidad, en esta segunda década, fue e l aumento de l a 
(1) Estos.motores se usaban para transporte, maqiiinarias agrícolas 
y fuerza motriz. 
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ci6n. Asimismo, e l cambio en las características técnicas mencionadas Ts 
en e l caso de blocks y tapas de cilindros fueron posibles a través de 
un cambio en e l insumo (fundición nodular) que sirve de punto de pa r t i -
da a l mecanizado de estos elementos (1 ) . 
La otra innovación "incorporada" de importancia corresponde a l 
mecanizado de cigüeñales. Dicha línea fue introducida a principios de 
l a década del 70 y según hemos podido ver anteriormente ha sido adecua-
da permanentemente a los cambios realizados en los motores producidos. 
Según nuestras estimaciones esta línea tiene una a l ta intensidad de ca 
p i t a l , dentro de las seleccionadas,y es, seguramente, donde podrían ob-
tenerse in^jortantes economías de escala. 
Resumiendo, a fines de l a década del 70, la adecuación de algu-
nas de las líneas a l creciente requirimiento de l a demanda, indujo m 
aumento de capacidad en las líneas de mecaiizado más restr ictivas, a sa 
ber: l a de blocks y cabezas de cil indras. Pero este aumento de capaci-
dad t ra jo , como consecuencia, debido a la naturaleza de los bienes de 
capital utilizados, mejoras en e l motor de 6 cilindros in ic i a l y una du 
plicación de dichas líneas para aumentar e l grado de especialización 
de las mismas. Este aumento de capacidad en e l mecanizado coincide con 
(1 ) Surge, también, de dicha comparación que se t ratar ía de un motor 
diferente en términos de mecanizado, pero similar a l anterior en 
términos de uso. Esto podría llevamos a reflexionar sobre l a 
bondad de esta decisión, que si bien está ligada con la introduc^ 
ci6n simultánea de dicho cambio en la eiipresa europea, no necesa-
riamente representaría un proyecto adecuado en e l medio local . 
De cualquier forma, es muy d i f í c i l evaluar esta situación, dado 
que las condiciones inicia les que llevaron a l a adecuación del 
equipo de capital (directo e indirecto) para la producción de esta 
nueva fase del motor de 6 cilindros se revertieron a principios 
del año 1978, cuando ya buena parte de las inversiones se encon-
traban completadas o en etapas mity avanzadas de realización. 
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tí 
un aumento en la inte^ación hacia atrás, resultante especialmente, de 
la introducción de l a línea de cigüeñales. Por último, a fines de l a 
década del 70, las líneas de blocks, tapas de cilindros y cigüeñales 
vuelven a ser afectadas por l a introducción de una nueva fase del motor 
5. Junto a estas innovaciones, que denominamos incorporadas, coexistie 
ron otras, que por contraposición llamaremos "no incorporadas", relacio_ 
nadas con la organización de l a producción, que s i bien fueron de menor 
envergadura relativa, permitieron mejorar la productividad de las líneas, 
aunque, resulten de d i f í c i l identificación pues están especialmente l i -
gadas a l proceso de aprendizaje. 
igs i iecir , vP©r un 1 innovaciones incorporadas pos i b i l i -
ftt^íoíi É^ n idiehjo ¡jeríoc^ un cS^t^nc^ .-au^ntp la 3®S-c^a Ae ,pEpíÍMc.ción. 
MsCÍ, aál T^jsseenál cQísepaslo s ^ , -rtr^^áítdf^ ..r-espejGi^ lra&nte de ma 
Itto I.iie céfei^ a ¿dt-r^^ta, jy =3.1 f^iemp^), jlc^ ¡SidrPP cj^fWf®^ 5® atis-fa 
ccíí«i c€o.n uWi salt-P rJÍÍ'Y€ 1 cide r.l^r^ cfXtras. /Ai^ue y^pp -jpsf^c^ó ^-originar 
rtjjcsiííiaacá cS-rntrnci-ates een reí i l a f f i á^ i *^ 
aa:Jifttaiese uufta m^ym^ ^ liSi roaRO -^ e cOb^a . pEpr ^ RU 
¡p^Jte^ í -^ .Cl fedi;^ . de j prpdaeeión ralp^^zó. fn - e l ^tercer itoim^st^ ¿de Jb^ Tp 
eál nciivdl nSSs aálto cde Ha ¿áécááa, ypaEaiixajiar aappaptir . entjpn^e^s pa^ -ni.-'^ f^  
jMáráétñilarfes ^-alrde-princ^pips ¿de:los .años D^e - tal;-ra^er.a, 3l.ps.ni-
'5de productividad -agipégados de ^  la • mano -de -obra -directa fueron más 
estables que los resultantes de incluir además l a mano de obra indirec 
tá j debido a la mayor inercia en sú ajusté. Por ende^ tanto lá pío-^ , 
ductividad agregada de la mano dé Pbt'a directa (Gí?áfico N ° 6 . l ) j como l á 
eprréspohdieñté a un gf^po de líneas de producción seleccionadas (Gí'S»' 
fi6bs íis^.i á 9,9) reSültárPn sensibles a cániiiPs éíl lá éisealaj fuéfafl 
istoS induéidbs por teñsicmés sindicales (mediados dé 1975) o por caih-
i^iéscénlias íegias del i^ginéh dé incentivos á partir de Í'9'78i 
Por otipo'iádoj paréée convéniénté distinguir aquéllas ihílóva^ 
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clones no incorporadas en los bienes de capital y procesos adquiiridds', 
especialmente asociadas al aprendizaje o resultantes de cambios intro-
ducidos. en las líneas de producción a través de l a planificación, con- ^^  
t ro l de producción y adecuado mantenimiento ( 1 ) . No cabe duda que si ' 
• ( „ 
bien estas innovaciones son inducidas por las "incorporadas", su efecto ' 
acumulativo sobre l a productividad puede ser de similar importaneÜ^a,-"aiin' 
que .resulte d i f íc i l - separar cada efecto (2 ) . 
:. Qué. efecto tuvieron estas'innovaciones-en l a planta " El-p^-'-• 
ríodo para el que se dispuso de información cuantitativa fue demasiado " 
corto y con importantes reversiones de l a po l í t ica económica como para 
que resulte simple a is lar e l fenómeno de l a relación entre productivi-
dad e innovaciones tecnológicas propio de un medio más estable. Sin ' • 
embargo, l a fábrica de la década del 70 en relación con l a dé l a década • 
anterior, presenta algunos fenómenos que l a transforman eñ uhá planta 
distinta. En primer lugar, la maquinaria es más especializada, las 
lineas completadas en 1971 de blocks y tapas de cilindros consistieron 
en máquinas que debido a sus cabezales múltiples cumplían-un elevado 
ro 
número de operaciones. También, la mayor integración hacia atrás del ' " 
proceso a través de la introducción de l a l ínea de cigüeñales. En-él 
mismo sentido, a l año siguiente se dio un paso importante a l habi l i tar 
l a ampliación del ed i f ic io que permitió estudiar y poner en'práctica 
(1 ) Ver en t a l sentido l a crónica efectuada en l a primer parte de esta 
sección y l a asociación entre productividad y tiempo standard (Cua 
dro.N® 10.1). -
v2j La interrelación entre innovaciones incorporadas y no incorporadas 
tuvo lugar dentro de un marco caracterizado por elevados requeri-
mientos de integración nacional. Así, la elección entre con^Jra o 
fabricación dentro de la planta se decidía a favor de ésta' última. 
El mismo "ambiente" originó, también, a mediados de l a década del 
70, la preferencia dada a la producción local de bienes de c^ i tc i l 
destinados a las líneas de producción relacionadas con la nueva 
fase del motor 5. 
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• un nuevo "lay-out". Así, quedó resuelto un flujo permanante sin retro 
ceso de la producción, a través de las respectivas líneas de mecanizado, 
• montaje, almacenamiento y ejqsedición. 
El efecto que e'sto tuvo sobre la productividad agregada de la 
mano de obra fue inportante. Así, si sé comparan los incrementos entre 
mediados de 1971 y de 1973, se observará que el aumento de la produc-
ción por hora total empleada (directa e indirecta) fue de un 30%, supe 
rior al correspondiente a la mano de obra directa (ver Gráficos N° 6.1 
y 6.2). A su vez, este aumento en la especializacifin de la maquinaria 
y el nuevo "plant 1^-out" comienzan a requerir para su control, un au 
mentó de la mano de obra indirecta y es así, como en el período compren 
dido entre mediados de 1973 y de 1977 el aumento en la productividad 
de la roano de obra directa resultó superior al de la mano de obra total. 
Por su parte, no menos importante fue el efecto cuantitativo de la in-
corporación de la línea de cigüeñales; sirva como indicación que la mis 
ma pasó a insxanir ^roximadamente 1/5 del tiempo standard requerido 
para la producción de xin motor de 6 cilindros. 
Es bien sabido que existe una relación estrecha entre innova-
ciones de productos e integración hacia atrás del proceso, pero en la 
década del 70 las innovaciones de productos se concretaron en sus ex-
tremos. Durante la misma, el esquema de comercialización consistía en 
una elevada standardización de los motores básicos y una alta diversi-
ficación de sus usos. Por eso, no debe sorprender que en la organiza-
ción de la planta, un 2% de las horas regulares (Cuadro N® 4.1) fuera 
insumido por la "ingeniería de aplicaciones" dedicada a estas tareas. 
También, como se viera al relevar la importancia relativa de 
las calificaciones, en los departamentos de mecanizado y montaje se ob-
serva la preeminencia de operarios de nivel medio (Cuadro N® l. 't), trans 
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formándose así3 los departamentos de ingeniería de manufactura, p lani -
ficación de l a producción e ingeniería de planta (encargada del mante-
nimiento) en los depositarios más in^^ortantes del aprendizaje en e l ma 
nejo de l a planta. Esto último contribuiría a explicar l a elevada iner 
cia de l a mano de obra indirecta que observáramos (Cuadro N®3.2) al a -
nalizar l a evolución de las horas trabajadas y e l pei»sonal ocupado. 
Estos indicadores indirectos de mayor madurez por e l lado de 
los insumos de recursos humanos también encuentran su paralelo en l a con 
creción de las innovaciones tecnológicas. En t a l sentido, en l a década 
del 60, l a relación con l a planta europea fue más estrecha, tanto en l a 
adquisición de las planos, diseños, métodos y detalles técnicos de los 
motores, respecto a los cambios introducidos en la década del 70 donde 
e l elenco local de ingeniería tomó una mayor preponderancia en las de-
cisiones referentes a la productividad de l a planta. 
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12. RESUMEN Y CONCLUSIONES 
Como se señalara en l a introducción, e l propósito básico de es 
te trabajo fue entender e l funcionamiento de una planta del sector me-
talmecSnico. Algunas de estas dimensiones aparecen incorporadas en 
los recursos humanos y en l a organización de l a producción, las que 
pueden explicar proporciones importantes de los incrementos en l a pro-
ductividad. Por ta l motivo, luego de ident i f icar e l marco global del 
régimen especial de promoción dentro del cual se encuadraba esta enpre 
sa, l a siguiente sección fue dedicada al análisis del personal ocupado 
y las horas trabajadas donde se muestra que las variaciones producidas 
en e l personal son acompañadas por cambios mas que proporcionales de 
la mano de obra directa, tanto en e l ascenso como en e l descenso c íc l i 
co. Tal inercia en l a mano de obra indirecta es analizada posteriormen 
te. 
En la siguiente sección se confrontó e l organigrama de l a plan-
ta con e l nümero de horas trabajadas por departamento. Las mismas indi 
can que una parte sustancial corresponde a los departamentos de mecani-
zado y montaje, observándose, al mismo tieirpo, un crecimiento de l a ma-
no de obra indirecta. También, aquí, l a importancia de las horas ex-
tras indicarían' la existencia de un "segundo tumo" equivalente. Res-
pecto de la jerarquización relativa dentro de cada departamento, se o^ 
serva en "operarios" que le corresponde a "mantenimiento" salarios por 
encima del nivel promedio, mientras que los de "mecanizado y montaje" 
están por debajo del mismo. En lo que a mano de obra indirecta se r e -
f iere , en los departamentos terminales (montaje e inspección) y en man-
tenimiento se encuentran los mejor remunerados. Abiertas las distintas 
categorías de operarios se confirma que e l fenómeno anteriormnnte seña-
lado es resultado de la diferencia en las calif icaciones requeridas por 
cada uno de los departamentos. 
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Los niveles de productividad (sección 6 ) , resultantes de re l a -
cionar las cilindradas producidas (sección 5) con las horas trabajadas, 
confirman los aspectos destacados anteriormente referidos a l a inercia 
de la mano de obra indirecta, lo cual tiene su efecto en una mayor caí -
da en l a productividad a part i r de la discontinuidad en los niveles de 
producción de 1978. Luego, hemos querido evaluar e l papel de l a escala 
y la importancia de las horas extras en las variaciones de l a producti-
vidad (sección 7) , con l o que se confirmó l a hipótesis "a p r io r i " de a -
sociación positiva entre escala y productividad, y también, de correla-
ción negativa entre proporción de mano de obra extra y productividad se 
ñalando un elemento adicional a considerar en l a evaluación de un segxin 
do tumo. 
Como en esta relación agregada subyacen productividades de dife 
rentes líneas de producción, luego de analizar en l a sección siguiente 
l a intensidad de c o i t a l de un conjunto seleccionado de e l l a s , en la 
sección 9 se realizaron mediciones de productividad de l a mano de obra 
directa para 7 líneas de mecanizado y 2 de montaje. Los datos sugieren 
dos períodos separados por l a discontinuidad manifiesta a part ir de 
1978. Hasta entonces l a productividad creció en forma sostenida, excep-
to por la caída imputable a las tensiones sindicales de mediados de 1975, 
hasta que a partir de 1978 permanece estancada. Dichos datos también 
permiten señalar importantes discrepancias entre cambios en la producti-
vidad de las líneas analizadas y los correspondientes a la productividad . 
agregada de la mano de obra directa, las que no parecen explicarse ex-
clusivamente por l a intensidad de capital de las l íneas. 
En la sección 10 se ha tratado de controlar econométricamente 
l a relación enpírica entre productividad, escala, tiempo standard y tiem 
po de preparación de máquinas. La introducción de esta última variable 
tiene por objeto completar l a dimensión del fenómeno "escala" en una w 
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planta de producción por lotes. Si bien la relación de l a productivi-
dad de l a mano de obra con la escala agregada y tiempo de preparación 
de máquinas es, en general, del signo esperado, no ocurre lo propio con 
e l tiempo standard (representando al elemento organización de la produc 
ciSn) que a veces muestra signos diferentes, presumiblemente asociados 
con cambios en l a intensidad de capital , presiones sindicales o simple 
mente con errores iniciales de estimación. Se pudo concluir, además, 
que en la mayor parte de los casos los parámetros de las funciones es -
timadas para cada uno de los subperíodos divididos por l a discontinui-
dad de 1978 no pertenecen al mismo modelo agregado. 
Por último, en l a sección 11, se han querido hilvanar estas 
conclusiones usando como marco l a fuente documental emergente de las 
memorias anuales de l a empresa. Se han podido separar, as í , las inno-
vaciones tecnológicas introducidas durante l a década del 70 en incorpo 
radas y no incorporadas. Las primeras ligadas fundamentalmente a cam-
bios en las líneas de blocks y t ^ a s de cil indros, debido básicamente 
a innovaciones en productos, observándose, a l mismo tiempo, un aumento 
en la integración hacia atrás dentro de la fábr ica , correspondiente a 
la introducción de l a línea de cigüeñales. Entre las no incorporadas 
l a creciente importancia y relat iva inercia de l a mano de obra indirec 
ta dentro de l a planta tendió a centrar en e l l a la mayor parte del a -
prendizaje realizado en e l proceso, destacándose claramente que en las 
innovaciones introducidas en l a década del 70 (comparadas con las del 
60) dicho elenco tomó una actitud preponderante en las decisiones que 
concernían a la productividad de l a planta. 
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